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Patentanmeldung 
H 3691 

"Schmelzklebstoff zur Verklebung von DVDs" 

Die Erfindung betrifft Schmelzklebstoffe zur Verklebung von sandwichartig 
aufgebauten DVDs sowie ein Verfahren zur Herstellung von sandwichartig 
aufgebauten DVD. 

Mit „DVD" werden Digital Versatile Disks oder Digital Video Disks bezeich- 
net. Dies sind optische Speichermedien analog der bekannten CD (Compact 
Disk). Der wesentliche Unterschied der DVD zur CD und anderen vorbe- 
kannten optischen Speicherplatten ist die erheblich hohere Informations- 
dichte der gespeicherten Musik-, Bild-, oder Dateninformation bei der DVD. 
Diese hohere Daten- bzw. Informationsdichte des Speichermediums stellt 
erhohte Anforderungen an das Herstellverfahren sowie an die dafiir verwen- 
deten Materialien. 

Ein moglicher Aufbau fur eine DVD ist in der Figur 1 schematisch darge- 
stellt, es handelt sich hierbei um eine sogenannte „DVD 5", diese DVD be- 
steht im wesentlichen aus 2 Halften, sie ist einseitig und tragt eine Informa- 
tionsschicht, ihre Speicherkapazitat betragt 4,7 Gigabyte. In der Figur 1 ist 
die Schicht, die die Information tragt mit „1" bezeichnet und die keine Infor- 
mation tragende Deckschicht mit „2 U . Der zur Abtastung der Information er- 
forderliche Laserstrahl ist mit „7" bezeichnet. 
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Der Aufbau der DVDs unterscheidet sich also von den heute gebrauchlichen 
und allgemein bekannten CD's (Compact Disk) dadurch, dad die DVDs aus 
einer „Sandwich"-Konstruktion gebildet werden. Wahrend die CD's im we- 
sentlichen aus einer 1,2 mm dicken Scheibe aus Polycarbonat oder 
Poly(meth)acrylatharz bestehen, sind die DVDs aus jeweils zwei 0,6 mm 
dicken Scheiben hergestellt. Hierfur wird heute fast ausschliefJIich Polycar- 
bonat verwendet. Durch eine verfeinerte Datenstruktur und Laser mit gerin- 
ger Wellenlange kann eine Informationsschicht der DVD ca. 4,7 Gigabyte an 
Information enthalten, wahrend die herkommliche CD nur etwa 640 Mega- 
byte an Information speichern kann. 

Die sandwichartige Konstruktion der DVD bedingt, daG die beiden Schichten 
1 und 2 miteinander verbunden werden miissen. Gemafc alterem Stand der 
Technik wurden zum Verbinden der beiden Schichten miteinander Kleb- 
stoffe auf Lbsungsmittelbasis verwendet, in neuerer Zeit wurden Schmelz- 
klebstoffe, UV-hartbare losungsmittelfreie flussige Klebstoffe sowie UV-ver- 
netzbare Schmelzklebstoffe vorgeschlagen. 

Zur Herstellung einer DVD sind im wesentlichen folgende Arbeitsschritte un- 
bedingt notwendig: 

o Die Polycarbonat- oder Poly(meth)acrylat-Rohlinge mussen im SpritzguR- 
verfahren hergestellt werden, 



o der Rohling 1 , der die Informationsschicht tragt, wird mit einer reflektie- 
renden Schicht beschichtet. Dies ist in der Regel eine im Vakuum aufge- 
dampfte Reflexionsschicht, z.B. aus Aluminium. 



H3691 Q 3 Q 

o Diese reflektierende Schicht muG unmittelbar nach der Herstellung gegen 
Korrosion geschQtzt werden. In einer bekannten Ausfuhrungsform wird 
daher auf diese Schicht eine Lackschicht aufgebracht, die durch UV- 
Strahlen ausgehartet wird. Ein alternatives Verfahren ist die Aufbringung 
eines Schutzfilms aus einem thermoplastischen Material. 

o Der Rohling ohne Informationsschicht 2 kann nach unterschiedlichen 
Verfahren mit Bild und Textinformationen bedruckt werden. 

o Je ein Rohling 1 und 2 werden mit einem Klebstoff verklebt. 

Die DE-A-3224647 beschreibt ein Herstellverfahren fQr optische Videoplat- 
ten bzw. digitale Tonplatten. Dort wird vorgeschlagen, daB die die Informa- 
tion tragende Schicht nach der Beschichtung mit einem reflektierenden Film 
aus Aluminium einen Schutzfilm aus einem warmeschmelzenden filmbilden- 
den Mittel versehen wird, das bei einer vorbestimmten Temperatur schmilzt 
und bei Raumtemperatur sich verfestigt. In einer Ausfuhrungsform ist dieses 
warmeschmelzende filmbildende Mittel gleichzeitig der Klebstoff zum Ver- 
binden der beiden Plattensubstrathalften. In einer weiteren Ausfuhrungsform 
wird dieses filmbildende Mittel mit einem weiteren Klebstoff beschichtet, der 
bei Raumtemperatur klebrig ist, mit Hilfe dieses Klebstoffes werden die bei- 
den Plattensubstrate miteinander verbunden. Die DE-A-3224647 macht 
keine Angaben iiber die Zusammensetzung des warmeschmelzbaren film- 
bildenden Mittels oder des bei Raumtemperatur klebrigen Klebstoffes. Au- 
fterdem sind der Lehre der DE-A-3224647 keine Hinweise zu entnehmen, 
ob diese klebenden Mittel auch zur Herstellung der DVDs geeignet sind. 

Die DE-A-3246857 beschreibt eine optische Platte, die ein Paar von Sub- 
straten umfaBt, von denen mindestens eines auf einer Oberflache gebildete 
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Informationsvertiefungen besitzt. Auf dieser Schicht der Informationsvertie- 
fungen ist eine metallische Schicht eines Reflektionsfilms aufgebracht, auf 
diese metallische Reflektionsschicht ist wiederum eine Harzschutzschicht 
aufgebracht. Auf dieser Harzschutzschicht befindet sich eine Kleberschicht, 
die zum Verbinden der beiden Substrathalften dient. Die DE-A-3246857 
schlagt vor, daS als Kleber Schmelzklebstoffe verwendet werden, die als 
Grundpolymer eine Mischung aus einem oder mehreren thermoplastischen 
Elastomeren enthalten. Der Lehre der DE-A-3246857 kann weiterhin ent- 
nommen werden, daft die dort beschriebenen Schmelzklebstoffe ubliche 
klebrigmachende Harze sowie Additive, beispielsweise Fullmaterialien, Anti- 
oxidantien oder UV-Absorber enthalten urn deren Warme- und Witterungs- 
bestandigkeit zu erhohen. Es wird weiterhin gesagt, dali die Schmelzvisko- 
sitat des Klebers einen Wert von 1.000 Poise bei 160 ° C nicht uberschreiten 
soil, damit der Klebstoff keine nachteiligen Wirkungen auf den dampfbe- 
schichteten metallischen Film ausubt. Ober eine Eignung dieser Klebstoffe 
zur Herstellung von DVDs werden keine Angaben gemacht. 

Gemali der Lehre der DE-A-3840391 ist die Verwendung von Schmelzkleb- 
stoffen bei der Verklebung von Substratpaaren zur Herstellung von Video- 
Disks bzw. digitalen Audio-Disks wegen ihrer geringen Warmestabilitat pro- 
blematisch. Die Verwendung von UV-hartbaren Monomer-Zusammenset- 
zungen als Klebstoff kann dieser Lehre zufolge Korrosion des Substrats be- 
wirken. Die DE-A-3840391 schlagt zur Verklebung der Substratpaare bei der 
Herstellung von Video-Disks die Verwendung von UV-vernetzbaren 
Schmelzklebstoffen vor. Es werden keine Angaben daruber gemacht, ob 
diese UV-vernetzbaren Schmelzklebstoffe zur Herstellung von DVDs geeig- 
net sind. 
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Wle bereits eingangs erwahnt, zeichnet sich die DVD gegenuber den be- 
kannten CD's bzw. optischen Disks (auch Laserdisk genannt) durch eine 
hohere Daten- bzw. Informationsdichte des Speichermediums aus, weshalb 
sie hohere Anforderungen an das Herstellverfahren sowie die dafur verwen- 
deten Materialien, z.B. Klebstoffe stellt. Diese Problematik wird ausfQhriich 
in der EP-A-0 735 530 beschrieben. Bei der hohen Informationsdichte und 
dem kleinen Durchmesser der Scheibe einer DVD ist die tolerierbare Abwei- 
chung des von der optimalen pianaren Ausrichtung der Scheibe beim 
Einlegen in das Abspielgerat signifikant kleiner als bei den herkommlichen 
Laserdisks, so daB eine geringe Abweichung der Ausrichtung der Scheibe 
das reproduzierte Informationssignai deutlich verfalschen kann. Aus diesem 
Grunde mu(3> eine in das Abspielgerat eingelegte DVD auch unter der ther- 
mischen Belastung einer langeren Spieldauer im Abspielgerat ohne Verbie- 
gungen Oder Verwerfungen verbleiben konnen, obwohl die beiden Einzel- 
schichten der DVD nur aus etwa 0,6 mm starken KunststoffpreBlingen be- 
stehen. UV-hartende Klebstoffe neigen beispielsweise bei schlagartiger Be- 
lastung zu Adhasionsversagen, da sie nach AushSrtung meist sehr sprode 
sind. Ebenso weisen die meisten UV-hartenden Klebstoffe sowie andere 
Reaktionsklebstoffe einen relativ hohen Eigenschrumpf aus, durch die hier- 
aus resultierende Krafteinwirkung des Klebstoffes auf die Reflexionsschicht 
kann es zur Beeintrachtigung des Informationsgehaltes und der Betriebssi- 
cherheit der DVD kommen. Aus diesem Grunde schlagt die EP-A-0 735 530 
vor, zur Verklebung der beiden DVD-Halften eine Kombination aus einem 
Schmelzklebstoff und einem flussigen Reaktionsklebstoff zu verwenden. Zu- 
sammensetzungen fur die vorgeschlagenen Schmelzklebstoffe werden nicht 
genannt. Es wird vorgeschlagen, fur die flussigen Reaktionsklebstoffe katio- 
nisch polymerisierende UV-hartende Klebstoffe zu verwenden. 



Die WO-A-98/40883 beschreibt die Verwendung eines Schmelzklebstoffes 
mit einer Schmelzviskositat von uber 100.000 mPa.s bei 160°C zum Verkle- 
ben von sandwichartig aufgebauten Digital Video Discs (DVD). In bevor- 
zugten Ausfuhrungsformen sollen die Schmelzklebstoffe Pigmente enthalten 
zur Erzielung kontrastreicher Hintergriinde zur Verbesserung der bildlichen 
Darstellungen bzw. Textinformationen, die auf den DVDs angebracht wer- 
den. Die Schrift macht keine Angaben uber die thermische Bestandigkeit der 
so verklebten DVDs insbesondere im Hinblick auf eine moglichst verzer- 
rungsfreie Abtastmoglichkeit der auf der DVD enthaltenen Information. 



Die JP-A-09 208 919 beschreibt Zusammensetzungen von Hotmelt-Kleb- 
stoffen fur optische Disks, die im wesentlichen aus drei Komponenten auf- 
gebaut sind, wobei die eine Komponente ein Styrolharz ist, das aus Styrol- 
dienblockcopolymeren oder deren hydrierten Derivate besteht, als zweite 
Komponente enthalten diese Schmelzklebstoffe Klebrigmacher auf der Ba- 
sis von Kolophonium-, Terpen- oder Petroleumharzen, wobei der Erwei- 
chungspunkt der Klebrigmacher mindestens 115°C T bevorzugt mindestens 
140°C sein soli. Weiterhin sollen die Schmelzklebstoffe nach der Lehre die- 
ser Schrift Wachse enthalten, die vorzugsweise Paraffinwachse, Micro- 
Wachse, niedermolekulares Polyethylen, niedermolekulares Polypropylen 
und nicht-kristallines Poly-a-Olefin sein sollen. Insbesondere wird vorge- 
schlagen, Wachse zu verwenden, die in ihrer Molekularstruktur keine funk- 
tionelle Gruppe aufweisen, daher wird vorgeschlagen, vorzugsweise kristal- 
lines Polypropylen mit einem mittleren Molekulargewicht von maximal 
20.000 einzusetzen. Die JP-A-09 208 919 macht zwar Angaben uber Stan- 
dard-Klebstoffeigenschaften wie Ring- und Kugelerweichungspunkt, 
Schmelzviskositat, Schalfestigkeit, Klebefestigkeit und Kriechen bei erhohter 
Temperatur, diese Angaben erlauben jedoch keine Ruckschlusse auf die 
Brauchbarkeit dieser Klebstoffe fur die Verklebung von DVDs. 
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GemaB neuestem Stand der Technik zur Qualitatssicherung von optischen 
Datentragern, insbesondere DVDs sind in neuerer Zeit MeRsysteme entwik- 
kelt worden, die es erlauben, die tangentiale (tilt) sowie radiale Verbiegung 
(dishing) der Disk durch Triangulation zu bestimmen. Hierbei wird die Ab- 
lenkung eines reflektierten Laserstrahlbundels ausgewertet. Der Grad der 
Ablenkung wird dabei uber einen Empfanger, der die Position des abge- 
lenkten Lichtstrahles in elektrische Signale umwandelt, aufgenommen und 
an den anaiog/digital-Wandler zur Auswertung weitergeleitet. Als Beispiel fur 
ein derartiges MeGsystem sei das Optical Disc Test System Advanced ver- 
sion (ODT-A) der Firma Conttec GmbH genannt. 

Insbesondere bei thermischer und/oder Feuchtigkeitsbelastung beeinflu&t 
der verwendete Klebstoff sowohl die tangentiale als auch die radiale Verbie- 
gung einer Disk in erheblichem Umfang. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik gait es, einen Klebstoff bereitzu- 
stellen, der eine moglichst wirtschaftliche Herstellung der DVDs ermoglicht, 
ohne die Nachteile der UV-hartenden Klebstoffe bzw. der bisher bekannten 
Schmelzklebstoffe zu haben und der trotzdem die strengen Anforderungen 
nach neuestem Stand der Technik zur Qualitatssicherung von DVDs erfullt. 

Die Losung der Aufgabe ist den Patentanspruchen zu entnehmen. Sie be- 
ruht im wesentlichen auf der Verwendung eines Schmelzklebstoffes zur 
Herstellung von Digital Versatile Discs (DVDs) auf der Basis 



a) 
b) 
c) 



mindestens eines thermoplastischen Elastomers 
mindestens eines Kohlenwasserstoffharzes 
mindestens eines Poly-a-Olefins 
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d) mindestens eines funktionelle Gruppen tragenden polaren Wachses. 

Die erfindungsgemaB zu verwendenden Schmelzklebstoffe konnen dabei 
zusatzlich zu den obengenannten wesentlichen Aufbaukomponenten noch 
klebrigmachende Harze, gegebenenfalls Weichmacher, Stabilisato- 
ren/Antioxidantien, gegebenenfalls Fullstoffe oder Streckmittel, Pigmente, 
Haftvermittler oder deren Mischungen enthalten. 

Beispiele fur die thermoplastischen Elastomere der Komponente a) sind 
thermoplastische Polyurethane (TPU), die in der Regel auf der Basis aro- 
matischer Diisocyanate aufgebaut sind. Insbesondere eignen sich auch 
Blockcopolymere vom A-B-, A-B-A-, A-(B-A) n -B- sowie (A-B) n -Y-Typ, worin A 
einen aromatischen Polyvinylblock darstellt und der B-Block einen gum- 
miartigen Mittelblock umfaftt, der teilweise oder vollstandig hydriert sein 
kann. Beispiele fur derartige Blockcopolymere enthalten als A einen Po- 
lystyrolblock und B einen im wesentlichen kautschukartigen Polybutadien- 
und/oder Polyisoprenblock, Y kann eine mehrwertige Verbindung sein und n 
eine ganze Zahl von mindestens 3. Zur Verbesserung der Warmestabilitat 
kann ggf. der Mittelblock B (d.h. der Polybutadien- bzw. Polyisoprenblock) 
teilweise hydriert sein, wodurch zumindest ein Teil der ursprunglich vorhan- 
denen Doppelbindungen entfernt wird. Derartige Blockcopolymere werden 
auch als SBS-(Styrol-Butadien-Styrol-)Copolymer oder als SIS-(Styrol-lso- 
pren-Styrol)Copolymer bzw. als SEPS-(Styrol-Ethylen-Propoylen-Styrol)-, 
SEEPS-(Styrol-Ethylen-Ethylen-Propylen-Styrol)- oder SEBS-(Styrol-Ethy- 
len-Butadien-Styrol)-Copolymer von diversen Herstellern angeboten. 

Als Kohlenwasserstoffharz der Komponente b) eignen sich die aliphati- 
schen, cycloaliphatischen oder aromatischen Kohlenwasserstoffharze oder 
auch aliphatisch-aromatische Kohlenwasserstoffharze, Petroleumkohlen- 
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wasserstoffharze sowie deren Hydrierungsprodukte und Mischungen. Diese 
Kohlenwasserstoffharze sind bekanntlich Polymere mit einer Molmasse von 
im allgemeinen < 2.000. Sie werden durch die Polymerisation von C 5 - 
Schnitten von ungesattigten Verbindungen gewonnen und in vielen Fallen in 
einem nachfolgenden Schritt hydriert. Konkrete Beispiele hierfur sind Koh- 
lenwasserstoffharze auf der Basis von Polycyclopentadien mit nachfolgen- 
der Hydrierung, derartige Produkte sind unter dem Handelsnamen Escorez 
von der Firma Exxon im Handel. Analoge Produkte werden auch von den 
Firmen CdF Chemie unter dem Handelsnamen Norsolene, GOODYEAR 
unter dem Namen Wing-Tack, HERCULES unter den Namen Hercures, Kri- 
stalex, Piccotac, REICHHOLD unter dem Namen Sta-tac Oder von der Firma 
Idemitsu hergestellt. 

Als Poly-a-Olefine der Komponente c) eignen sich die ataktischen a-Olefin- 
Co- und Terpolymere des Ethylens, Propylens und/oder 1-Butens mit einem 
Molekulargewichtsbereich zwischen 5.000 und 30.000, wobei das Moleku- 
largewicht als Zahlenmittel durch Gelpermeationschromatographie (GPC) in 
Anlehnung an die DIN 55672 bestimmt wird. Derartige Co- bzw. Terpoly- 
mere konnen bekanntlich in einem kontinuierlich betriebenen Ziegler-Nie- 
derdruck-Polymerisations-Verfahren aus den vorgenannten Monomeren 
hergestellt werden. Sie werden auch als amorphe Poly-a-Olefine (APAO) 
bezeichnet, obwohl die erfindungsgem§R besonders bevorzugt einzuset- 
zenden Poly-a-Olefine einen signifikanten teilkristallinen Anteil enthalten. 
Diese Teilkristallinitat kann mit Hilfe der Differentialthermoanalyse (DTA) 
bestimmt werden, da die teilkristallinen Poly-a-Olefine in der Schmelzkurve 
ein oder mehrere ausgepragte Peakmaxima haben konnen. 

Die funktionelle gruppentragenden polaren Wachse der Komponente d) 
werden vorzugsweise ausgewahlt aus der Gruppe der funktionalisierten Po- 
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lyolefine mit einem Molekulargewichtsbereich (GPC) zwischen etwa 4.000 
und 80.000 auf der Basis des Ethylens und/oder Propylens mit Acrylsaure, 
Methacrylsaure sowie deren C 1 bis C 4 Estern, Itakonsaure, Fumarsaure, 
Vinylacetat, Kohlenmonoxid und insbesondere Maleinsaure sowie deren Mi- 
schungen. Dabei handelt es sich vorzugsweise um mit polaren Monomeren 
gepfropfte Oder copolymerisierte Ethylen, Propylen oder Ethylen-Propylen- 
copolymere mit Verseifungs- bzw. Saurezahlen zwischen 2 und 50 mg 
KOH/g. 

Gegebenenfalls konnen die erfindungsgemalJen Schmelzklebstoffe an sich 
bekannte Hilfs- und Zusatzstoffe enthalten, hierzu zahlen Fullstoffe, Pig- 
mente, Weichmacher und Stabilisatoren. Als Fullstoffe konnen beispiels- 
weise Calciumcarbonat, Calcium-Magnesiumcarbonat, Talkum, Kieselsaure, 
RuB, ZinkweiB, Titandioxid oder andere anorganische Pigmente verwendet 
werden. 

Die ggf. einzusetzenden Weichmacher richten sich im wesentlichen nach 
der verwendeten Polymerkomponente. Beispiele fur Weichmacher sind 
ProzeGole, insbesondere naphtenische ProzeRole, Paraffindle, Rizinusol, 
niedermolekulare Polybutene oder Polyisobutylene oder Polyisoprene sowie 
Dialkyl- oder Alkylaryl-Ester der Phthalsaure. 

Als Stabilisatoren bzw. Antioxidantien zur Verminderung des oxidativen Ab- 
baus sind eine Vielzahl der handelsiiblichen Antioxidantien einsetzbar, Bei- 
spiele hierfur sind sterisch gehinderte Phenole und/oder Thioether und der- 
gleichen. Es kann dabei von Vorteil sein, 2 oder mehr Antioxidantien unter- 
schiedlicher chemischer Zusammensetzung zu kombinieren um besonders 
gute Stabilitat zu erzielen. 
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Die erfindungsgemaBen Schmelzklebstoffe enthalten somit 

o 10 bis 40 Gew.-%, vorzugsweise 15 bis 30 Gew.-% mindestens eines 

thermoplastischen Elastomers 
o 15 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 25 bis 45 Gew.-% mindestens eines 

Kohlenwasserstoffharzes 
o 10 bis 40 Gew.-%, vorzugsweise 15 bis 30 Gew.-% mindestens eines 

Poly-a-Olefins 

o 10 bis 45 Gew.-%, vorzugsweise 15 bis 35 Gew.-% mindestens eines 

funktionelle Gruppen tragenden polaren Wachses 
o 0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 10 Gew.-% an Hilfs- und Zusatz- 

mitteln, 

wobei die Gesamtmenge der vorgenannten Bestandteile sich zu 1 00 Gew.- 
% erganzt. 

Die erfindungsgemafJe Verwendung des Schmelzklebstoffes soil im folgen- 
den mit Hilfe der Figur 2 in ihren wesentlichen Arbeitsschritten erlautert wer- 

den: 

1. ) Die beiden Substratrohlinge, heute bestehen sie im wesentlichen aus 

Polycarbonat, werden im Spritzguliverfahren hergestellt. 

2. ) Die Substrathalfte 3, die im SpritzguGverfahren die Informationsschicht 

in Form von Vertiefungen (Pits) erhalten hat, wird mit einer reflektieren- 
den Schicht beschichtet. Dies ist in aller Regel eine metallische Schicht, 
z.B. aus Aluminium, das im Vakuum aufgedampft wird. 

3. ) Die zweite Substrathalfte 2 kann gegebenenfalls auch eine Informations- 

schicht enthalten. Sie kann jedoch auch nach unterschiedlichen Verfah- 
ren auf der Innenseite mit bildlichen Darstellungen bzw. Textinformatio- 
nen bedruckt werden. Beispielsweise kann die Innenseite mit einem 
mehrfarbigen spiegelbildlichen Druck 6 versehen werden. 
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4.) Entweder eine oder beide Substrathalften werden mit dem Schmelzkleb- 
stoff 5 beschichtet. Daran schlielit sich das Fiigen der beiden Substrat- 
halften zur kompletten DVD an. 

Die erfindungsgemaft zu verwendenden Schmeizklebstoffe werden dabei 
ublicherweise bei Auftragstemperaturen von mindestens 140 ° C, vorzugs- 
weise 160 8 C in der Regel im Rollenauftragsverfahren auf die Substrathalf- 
ten in einer Schichtdicke von > oder = 30 ^im aufgetragen. Hierbei haben 
sich hohe Schmelz-Viskositaten im Bereich von 60.000 bis 130.000 mPa.s 
als sehr vorteilhaft erwiesen, da auch bei den notwendigen sehr hohen 
Verarbeitungsgeschwindigkeiten der Schmelzklebstoff sauber aufgetragen 
werden kann, ohne daB es zum Austritt des Klebstoffes uber die aulieren 
Randbereiche der DVDs kommt. AulJerdem wird bei diesen hohen Viskosi- 
taten die Bildung eines Fadenzuges vermieden. Die Schmeizklebstoffe wei- 
sen fernerhin eine sehr hohe Kohasion auf, dadurch ergibt sich fur die so 
hergestellte DVD eine gute und schnelle Riickstellkraft nach Biegebelastung 
beim Gebrauch bzw. der Handhabung der DVD. 

Gegenuber den UV-hartenden Klebstoffen des Standes der Technik bietet 
die erfindungsgemalJe Verwendung der Schmeizklebstoffe die folgenden 
Vorteile: 



© Schmeizklebstoffe sind mindestens urn den Faktor 4 wirtschaftlicher. 
Auch die Verklebungslinien fur Schmeizklebstoffe sind billiger als die fur 
UV-hartenden Systeme notwendigen Gerate und Anlagen. 

o Es besteht die Moglichkeit der Einfarbung oder Pigmentierung der Kleb- 
stoffe, dadurch ergeben sich vielfaltige Mdglichkeiten in der Gestaltung 
der DVD. 
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o Schmelzklebstoffe weisen eine gutes Haftverhalten insbesondere bei 
schlagartiger Belastung auf, das gilt ganz besonders bei niedrigen Tem- 
peraturen. 

o Schmelzklebstoffe konnen Ungenauigkeiten bzw. Formabweichungen der 
Polycarbonatsubstrate besser ausgleichen. 

o Normalerweise fallt bei der Verarbeitung von Schmelzklebstoff wahrend 
der laufenden Produktion keinerlei Abfall an. 

o Es treten keine gesundheitsschadliche Gase wie z.B. Ozon oder Mono- 
merdampfe auf. 

Bei einem Produktwechsel oder bei Produktionsstopps gibt es keine Entsor- 
gungsprobleme mit den Schmelzklebstoff resten. Solche Reste konnen in 
kleinen Mengen praktisch als Hausmull entsorgt werden. 

Nachfolgend soli anhand einiger Beispiele der Gegenstand der vorliegenden 
Erfindung in seinen bevorzugten Ausfuhrungsformen naher erlautert wer- 
den. Diese konkreten Ausfuhrungsbeispiele sollen jedoch in keiner Weise 
den Umfang des Erfindungsgegenstandes einschranken. Bei den Zusam- 
mensetzungen sind dabei alle Mengenangaben Gewichtsteile, wenn nicht 
anders angegeben. 

In einem heizbaren Misch- und Ruhrkessel wurden die in der nachfolgenden 
Tabelle 1 aufgefuhrten Zusammensetzungen in der Schmelze bis zur Ho- 
mogenitat gemischt. 
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Der Erweichungspunkt wurde gemSB ASTM E28 gemessen, die Viskositat 
wurde gemSB ASTM D3236 mit einem Brookfield RVT Viskosimeter, Spindel 
27 gemessen. Die Warmestandfestigkeit wurde an der Verklebung von 2 
Polycarbonatteststreifen (PC) mit einer uberlappenden Verklebung von 25 x 
25 mm bestimmt, wobei die verklebten Substrate mit einem Gewicht von 
1.360 g belastet wurden und anschliefJend mit einer Aufheizrate von 5°C pro 
10 min erwarmt wurden. Es wurde in mehreren Einzelversuchen die 
Temperatur registriert, bei der die Verklebung versagte. Hierbei bedeutet „k" 
kohSsiver Bruch. 

Im Spot-Test wurde ein Polycarbonat-Substrat (PC), wie es zur Herstellung 
von DVDs verwendet wird, mit einem Schmelzklebstoff-Fleck beschichtet 
und anschlie&end im Handversuch auf schalende und Schlag-Belastung 
getestet. Die Beurteilung erfolgte nach der Skala 0 = schlecht bis 1 5 = sehr 
gut. 

Aus den vorgenannten Ergebnissen wird deutlich, daft die erfindungsgema- 
Ben Schmelzklebstoffe eine sehr gute Warmestandfestigkeit haben und sehr 
gute bis gute Schalfestigkeiten haben und auch einer Schlagbelastung sehr 
gut widerstehen. 

ErfindungsgemSUe Schmelzklebstoffe und ein Schmelzklebstoff des Stan- 
des der Technik (in Analogie zu der Lehre der JP-A-09 208 919) wurden mit 
dem ODT-A-Meliverfahren auf ihre tangentiale (tilt) und radiale (dishing) vor 
und nach Klimabelastung getestet. In der Klimabelastung (Alterungstest) 
wurden die verklebten Pruf-DVDs 96 Stunden bei 80°C und 95 % relativer 
Luftfeuchtigkeit gelagert und vor der Messung 24 Stunden bei normalem 
Klima konditioniert. Die Pruf-DVDs wurden dabei in einer 
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SpritzguRmaschine der Firma Krauss-Maffei hergestellt und auf einem 
handelsiiblichen Hotmelt-Bonder mit Klebstoff beschichtet. Die ODT-A- 
Messungen wurden auf einem Gerat der Firma Conttec gemessen. Die 
Me(2»ergebnisse sind in der nachfolgenden Tabelle 2 aufgefuhrt. Die 
Spezifikation fur 120 mm DVD-RAM laSt vor und nach Alterung eine 
maximale und minimaie Abweichung in radialer Richtung (dishing) von 0,70° 
und einen tilt-Wert von maximal und minimal 0,30° zu. Wie aus der 
nachfolgenden Tabelle 2 ersichtlich, erfullen die erfindungsgemalien 
Beispiele diese Forderung in sehr guter Weise sowohl vor als auch nach 
Klimaalterung. Die mit dem Schmelzklebstoff gemali Stand der Technik 
verklebten DVDs weisen nach der Klimaalterung einen wesentlich zu hohen 
tilt- bzw. dishing-Wert auf. 



Tabelle 2 





11 


12 


13 


Vergl. 1 


Vergl. 2 


Radiale Verbiegung (dishing) 
vor Alterung 












minimum (Grad) 


-0,27 


-0,18 


-0,30 


n.a. 


n.a. 


maximum (Grad) 


0,04 


0,26 


0,24 


n.a. 


n.a. 














nach Alterung 












minimum (Grad) 


-0,62 


-0,53 


-0,64 


-0,27 


-1.74 


maximum (Grad) 


-0,11 


0,16 


0,08 


1,47 


0,68 














Tangentiale Verbiegung (Tilt) 
vor Alterung 












minimum (Grad) 


-0,23 


-0,20 


-0,28 


n.a. 


n.a. 


maximum (Grad) 


0,07 


0,16 


0,09 


n.a. 


n.a. 














nach Alterung 












minimum (Grad) 


-0,27 


-0,24 


-0,29 


-0,48 


-0,48 


maximum (Grad) 


0,10 


0,09 


0,13 


0,81 


0,11 



n. a. = nicht verfugbar 
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Patentanspruche 



1 . Verwendung von Schmelzklebstoffen auf der Basis von 

a. ) mindestens einem thermoplastischen Elastomer 

b. ) mindestens einem Kohlenwasserstoffharz 

c. ) mindestens einem Poly-a-Olefin 

d. ) mindestens einem funktionelle Gruppen tragenden polaren Wachs 
zur Herstellung von Digital Versatile Disks (DVDs). 

2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafS das/die 
thermoplastische(n) Elastomer(en) a.) ausgewahlt wird/werden aus den 
Styrol-Dien-Blockcopolymeren, Styrol-lsopren-Styrol, Styrol-Butadien- 
Styrol sowie deren zumindest teilweise hydrierten Derivate oder deren 
Mischungen. 

3. Verwendung gemafJ Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Komponente b.) ausgewahlt wird aus cycloaliphatischen Kohlenwasser- 
stoffharzen, aromatischen Kohlenwasserstoffharzen, aliphatischen Koh- 
lenwasserstoffharzen, aliphatisch-aromatischen Kohlenwasserstoffhar- 
zen, Petroleumkohlenwasserstoffharzen sowie deren Hydrierungspro- 
dukten und Mischungen der vorgenannten Harze. 

4. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Kompo- 
nente c.) ausgewahlt wird aus ataktischen a-Olefin-Co- und Terpolyme- 
ren des Ethylens, Propylens und/oder 1-Butens mit einem Molekularge- 
wichtsbereich zwischen 5.000 und 30.000. 

5. Verwendung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft die Kompo- 
nente d.) ausgewahlt wird aus der Gruppe der funktionalisierten Polyole- 
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fine mit einem Molekulargewichtsbereich von 4.000 bis 80.000 auf der 
Basis von Polymeren des Ethylens und/oder Propylens mit Acrylsaure, 
Methacrylsaure sowie deren C 1 bis C 4 -Ester, Maleinsaure, Itakonsaure, 
Fumarsaure, Vinylacetat, Kohlenmonoxid Oder deren Mischungen. 

6. Verwendung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daS die Poly- 
meren der Komponente d) eine Verseifungs- bzw. Saurezahl zwischen 2 
und 50 mg KOH/g haben. 

7. Verwendung nach mindestens einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daR der Schmelzklebstoff weitere ubliche Hilfs- 
und Zusatzstoffe ausgewahlt aus Fullstoffen, Pigmenten, Weichmachern, 
klebrigmachenden Harzen, Alterungsschutzmittel, insbesondere 
Antioxidantien und/oder UV-Schutzmitteln, Haftvermittler oder deren Mi- 
schungen enthalt. 

8. Verfahren zur Herstellung von sandwichartig aufgebauten Digital Video 
Disks (DVD) gekennzeichnet durch die folgenden, wesentlichen Verfah- 
rensschritte 

a. ) Aufbringen der Informationsschicht auf den Scheibenrohling, 

b. ) Beschichten der Informationsschicht mit einer das Licht reflektieren- 

den Schicht, ggf. gefolgt vom Aufbringen einer Korrosionsschutz- 
schicht, 

c. ) Beschichten der Reflexionsschicht mit einer Schicht des Schmelz- 

klebstoffes nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 7, 

d. ) ggf. Bedrucken der Innenseite der Scheibe mit einem Druckbild, 

e. )ggf. Beschichten der Druckbildschicht mit einer Schmelzklebstoff- 

Schicht 
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f.) Verkleben der Scheibenhalflen mit Hilfe der Schmelzklebstoff- 
Schicht(en) unter Verpressen. 



\ 
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Zusammenfassung 



Schmelzklebstoffe auf der Basis mindestens eines thermoplastischen 
Elastomers, mindestens eines Kohlenwasserstoffharzes, mindestens eines 
Poly-a-Olefins und mindestens eines funktionelle Gruppen tragenden 
polaren Wachses eignen sich zum Verkleben von Substrathalften der Digital 
Versatile Disks (DVDs). Diese Schmelzklebstoffe erlauben die 
kostengunstige Fertigung von DVDs. Derartig verklebte DVDs erfullen alle 
modernen Qualitatsanforderungen, auch nach Warme und 
Feuchtigkeitsalterung, die an diese Speichermedien mit hoher 
Informationsdichte gestellt werden. 



